P23754.P08 



INTH 


ITED STATES PATENT AND TRADEMARK OFFICE 


Applicant : Dr. Rudiger KURZ et al. 

Appln No. : 10/619,424 Group Art Unit : 1762 

Filed : July 16,2003 Examiner : Not Yet Known 

For : DEVICE AND PROCESS FOR IMPREGNATING A PAPER OR CARDBOARD WEB 

SUPPLEMENTAL CLAIM OF PRIORITY 
SUBMITTING CERTIFIED COPY 

Commissioner for Patents 
P.O. Box 1450 

Alexandria, Virginia 22313-1450 
Sir: 

Further to the Claim of Priority filed July 16, 2003 and as required by 37 C.F.R. 1 .55, 
Applicant hereby submits a certified copy of the application upon which the right of priority is 
granted pursuant to 35 U.S.C. §119, i.e., of German Application No. 102 32 550.2, filed July 18, 
2002. 


November 10, 2003 

GREENBLUM & BERNSTEIN, P.L.C. 
1950 Roland Clarke Place 
Reston, VA 20191 
(703)716-1191 


Respectfully submitted, 
Dr. Rudiger KURZ-erai. 



F. Greenblum 
Reg! No. 28,394 


1 


BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 



Prioritatsbescheinigung uber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 


Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Anmelder/lnhaber: 

Bezeichnung: 

IPC: 


102 32 550.2 
18. Juli 2002 

Voith Paper Patent GmbH, 
Heidenheim an der Brenz/DE 

Vorrichtung und Verfahren zum Impragnieren 
einer Papier- oder Kartonbahn 

D 21 G, D 21 H 


Die angehefteten St u eke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
sprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 


Munchen, den 30. Mai 2003 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 

Im Auftrag 



Weihmayr 


A 91 61 

06/00 
EDV-L 


DR.-ING. ULRICH KNOBLAUCH <bi. zood 
DR.- ING. ANDREAS KNOBLAUCH 
DR.-ING. DOROTHEA KNOBLAUCH 
patentanwAlte 


60322 FRANKFURT/MAIN 

SCHLOSSERSTRASSE 23 

TELEFON: (069) 956 2030 

TELEFAX: (069) 563002 

e-mail: patente knob lauch.f. uunet.de 

UST-O/VAT: DE 112012149 


KW 450 


17. Juli 2002 
AK-GK/RS-MH 


Voith Paper Patent GmbH 
D-89522 Heidenheim 

Vorrichtung und Verfahren zum Impragnieren 
einer Papier- oder Kartonbahn 


Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Impragnie- 
ren einer Papier- oder Kartonbahn mit einem Flachenge- 
wicht liber 40 g/m 2 , mit einem Bahnlaufpf ad, in dem eine 
Einrichtung zum Auftragen eines Impragniermittels, wie 
5 einer Starkelosung, sogenanntem Starkeleim, oder son- 
sti ger i n der Papierveredelung gebrauch lic her Auftrags- 
mittel angeordnet ist. Ferner betrifft die Erfindung 
ein Verfahren zum Impragnieren einer Papier- oder Kar- 
tonbahn mit einem Impragniermittels wie einer Starkelo- 
10 sung, sogenanntem Starkeleim, oder sonstiger in der Pa- 
pierveredelung gebrauchlicher Auf tragsmittel, wobei das 
Impragniermittel ganz oder teilweise in die Bahn hin- 
eingedriickt wird. 

15 Papier^ oder Kartonbahnen sind uberwiegend aus Zellulo- 
sefaser gebildet. Sie weisen daher einen polaren, stark 
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hydrophilen Charakter auf, sind also durch Wasser 
leicht benetz- und quellbar. Urn das unkontrollierte 
Eindringen von Wasser oder anderen polaren Flussigkei- 
ten in die offenporige Faserstruktur zu verhindern oder 
5 zu begrenzen, werden manche Papier- oder Kartonsorten 
"geleimt", also durch Zugabe eines flussigen Impra- 
gniermittels, wie Starkeleim, auch kurz "Leim" genannt, 
oder sonstiger in der Papierveredelung gebrauchlicher 
Auf tragsmittel, zumindest partiell hydrophobiert . Das 
10 Impragnieren hat darilber hinaus den Vorteil, dali die 
Festigkeit der Bahn erhoht wird. 


Beim Impragnieren mittels Leim oder sonstiger in der 
Papierveredelung gebrauchlicher Auf tragsmittel mochte 

15 man erreichen, dafi der Leim die Bahn moglichst voll- 
standig durchdringt, so daiJ die Bahn vollstandig 
"gefiillt" ist. Dies ist bei dunneren Papieren mit einem 
Flachengewicht von bis zu 8 0 g/m 2 in der Regel relativ 
einfach dadurch moglich, dali man die Bahn durch eine 

20 sogenannte Leimpresse mit einer Leim- oder Starkeflotte 
laufen lafit und sie nach Durchtrankung im Preiinip zu- 
sammendriickt und dadurch den Leim in die Bahn hinein- 
driickt. Eine andere Moglichkeit besteht darin, die Bahn 
eine sogenannte Filmpresse durchlaufen zu lassen. Durch 

2 5 die in dem Nip wirkenden Druckspannungen dringt der 

Leim dann in die Bahn. Bei dickeren Papier- oder Kar- 
tonbahnen mit einem Flachengewicht von 90 g/m 2 oder 
mehr ftihrt diese Vorgehensweise bei ansonsten unveran- 
derten Bedingungen aber dazu, daft der Leim, insbesonde- 

30 re beim Filmpressen, nur in bestimmte Oberf lachenberei- 
che hineingedriickt wird, die Bahn also nicht vollstan- 
dig durchdringt. Eine derartige Bahn, die nicht voll- 
standig durchdrungen ist, hat gegenuber einer vollstan- 
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dig beauf schlagten Bahn beispielsweise verminderte Fe- 
stigkeitseigenschaf ten . 

Man konnte zwar theoretisch den Druck ira Nip erhohen, 
5 urn den Leim auch in tiefere Bereiche der Bahn hineinzu- 
drucken. Ein hoherer Druck hat aber den Nachteil, dafi 
er mit einem Volumenverlust der Bahn verbunden ist. 
Dies wiederum fiihrt zu einer geringeren Dicke der Bahn 
und damit einhergehend zu einer Schwachung oder Vermin- 

10 derung der Festigkeit. Urn diesen Nachteil auszuglei- 
, < chen, ware es erf orderlich, mehr. Material zu verwenden, 

was wiederum zu einem hoheren Flachengewicht der Kar- 
tonbahn fiihrt. Bei Kartonbahnen mochte man einerseits 
eine hohe Festigkeit und andererseits ein moglichst ge- 

15 ringes Flachengewicht erreichen. 

Der Erfindung liegt die Aufga.be zugrunde, das Impra- 
gnieren der Papier- oder Kartonbahn zu verbessern, ohne 
einen groJieren Volumenverlust in Kauf nehmen zu mtissen. 

20 

. Diese Auf gabe wird bei einer Vorrichtung der eingangs 
genannten Art dadurch gelost, dafi im Bahnlaufpfad vor 
jp\ der Auf tragseinrichtung ein Breitnipkalander angeordnet 

f v ist, der einen durch einen umlaufenden Mantel und ein _ 

25 damit zusammenwirkendes Gegendruckelement gebildeten 
Breitnip aufweist, durch den der Bahnlaufpfad gefiihrt 
ist . 

Man geht davon aus, dafi die Bahn im Breitnip etwas kom- 
30 primiert wird. Wenn die Bahn komprimiert ist und dann 

in die Auf tragseinrichtung eingeflihrt wird, "saugt" sie 
sich sozusagen mit Impragniermittel voll. Man fiihrt 
dies darauf zuruck, daB durch das Zusammendrucken der 
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Fasern die Kapillarwirkung erhoht wird, so dafi der 
Transport des fliissig auf getragenen Impragniermittels 
in die Bahn hinein verbessert wird. Der Breitnipkalan- 
der hat den Vorteil, dafi eine elastische Kompression 
5 erreichbar ist, d.h. man kommt mit relativ kleinen 

Druckspannungen aus. Die in den Breitnip eingetragenen 
Krafte verteilen sich auf eine relativ grofie Flache, so 
dafi sich eine volumenschonende Wirkung ergibt. Der Man- 
tel des Breitnipkalanders sollte eine gewisse Nachgie- 
10 bigkeit aufweisen, damit er sich der Form des Gegen- 
^ druckelements, beispielsweise einer Gegenwalze, anpas- 

\^ sen kann. Diese Nachgiebigkeit hat einen weiteren Vor- 

teil. Sie fuhrt namlich dazu, dali die Bahn im Breitnip 
nicht gequetscht wird. Auch lokal werden also keine 
15 Strukturen zerstort. Im Breitnip wird die Bahn gleich- 
mafiig verdichtet, d.h. auch Flockenbereiche werden 
nicht Uberprefit, sondern gleichartig mit benachbarten 
Bereichen verdichtet, an denen sich keine derartigen 
Faseransaramlungen gebildet haben. Da die Bahn uberall 
20 gleichmafiig verdichtet wird, ergibt sich auch uberall 
die gleiche Kapillarwirkung, d.h. das Impragniermittel 
wird liber die gesamte Flache der Bahn gleichmafiig auf- 
gesaugt. Damit ergibt sich eine hohere Steifigkeit der 
Bahn, eine hohere Festigkeit, z.B. ReiBf estigkeit , ein 
25 verbesserter Berstdruck und ein gunstiger Gleitwinkel 
bei Kartonbahnen, d.h. die Ober f lachenrauhigkeit ist 
grofl genug, dafi aufeinander stehende Kartons nicht rut- 
schen. Diese Vorteile werden ansonsten nur mit mehr 
Masse erreicht, d.h. einem hoheren Flachengewicht , was 
30 wiederum erhohte Kosten mit sich bringt. 


m 


Vorzugsweise ist zwischen dem Breitnip und der Auf- 
tragseinrichtung, abgesehen von moglicherweise vorhan- 
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denen Leiteinrichtungen, keine weitere Bearbeitungsein- 
richtung angeordnet. Die Bahn kommt also aus dem Breit- 
nip heraus und lauft unmittelbar in die Auftragsein- 
richtung hinein. Dazwischen kann sie zwar umgelenkt und 
5 gegebenenf alls auch ausgebreitet werden. Eine Bearbei- 
tung im Sinne einer Einwirkung auf die Bahn oder ihr 
Gefuge erfolgt jedoch nicht. Diese Vorgehensweise hat 
den Vorteil, dafi die Verdichtung, auch wenn sie nur 
vortibergehend ist, noch vorhanden ist, wenn die Bahn in 
10 die Auf tragseinrichtung einlauft. Dort kann sich die 
Bahn dann mit Impragniermittel vollsaugen, wobei der 
Auftrag nattirlich nach wie vor noch durch eine gewisse 
Druckgebung von aufien unterstiitzt werden kann. 

15 Vorzugsweise weist der Breitnip eine Heizeinrichtung 
auf. Die Heizeinrichtung hat zwei Vorteile. Zum einen 
werden die Oberf lacheneigenschaf ten der Bahn verbes- 
sert. Zum anderen wird das Eindringen des flussigen Im- 
pragniermittels in die Bahn durch eine erhohte Tempera- 

20 tur der Bahn unterstiitzt. Die Kapillarwirkung wird ver- 
bessert. 

Vorzugsweise ist die Heizeinrichtung durch das Gegen- 
druckelement gebildet. Dies ist eine relativ einfache 
25 Moglichkeit, die benotigte Warmeenergie in den Breitnip 
einzutragen, genauer gesagt, auf die Bahn zu ubertra- 
gen. 

Hierbei ist bevorzugt, dafi die Heizeinrichtung eine den 
30 Bahnlaufpfad im Breitnip begrenzende Oberf lache auf- 

weist, deren Temperatur auf 200°C oder mehr einstellbar 
ist. Wenn die Bahn im Breitnip mit einer derartig hohen 
Temperatur beheizt wird, dann hat sie in der nachfol- 
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genden Auf tragseinrichtung noch eine Temperatur, die 
hoch genug ist, urn das Eindringen des Impragniermittels 
in die Bahn zu unterstutzen. Die Temperatur der Bahn in 
der Auf tragseinrichtung wird dabei in der Regel unter 
5 100°C liegen, so dafl nicht die Gefahr besteht, dali die 
Impragniermittel-Flussigkeit zu sieden beginnt. 

Vorzugsweise ist die Auf tragseinrichtung als Filmpresse 
ausgebildet. Die Verwendung einer Filmpresse gegenuber 

10 einer Leimpresse hat den Vorteil, daft man hohere Ge- 
schwindigkeiten fahren kann. Die Filmpresse, die auch 
als "Speed Sizer" bezeichnet wird, wird mit eineiti Film 
des fliissigen Impragniermittels versehen und ubertragt 
diesen Film in einem Nip auf die Papier- oder Karton- 

15 bahn. Die Filmpresse bewirkt also einen Konturauf trag 
des fliissigen Impragniermittels auf die Oberflache der 
Papier- oder Kartonbahn. Dies ergibt ein besonders vor- 
teilhaftes Zusammenwirken mit dem Breitnip, wo ein Kon- 
turglatten, also eine gleichartige Bearbeitung, er- 

20 folgt. Im Breitnip wird eine gleichmaftige Dichte der 

Bahn erzeugt, wohingegen die Erzeugung einer gleichma- 
ftigen Dicke von untergeordneter Bedeutung ist. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung ist vorgesehen, dafi 
25 der Auf tragseinrichtung ein Trocknungsbereich nachge- 
schaltet ist, wobei die Temperatur im Breitnip hoher 
als die Temperatur im Trocknungsbereich ist. Insbeson- 
dere sollte die Temperatur im Trocknungsbereich gerin- 
ger sein als die Plastif izierungstemperatur der Fasern 
30 der Bahn. Die Oberflache der Bahn wird also im Trock- 
nungsbereich nicht mehr nennenswert verandert. 
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Bevorzugterweise ist die Temperatur im Breitnip zumin- 
dest auf die Plastif izierungstemperatur der Fasern der 
Papier- oder Kartonbahn einstellbar. Dies bedeutet, dafl 
die Oberflache der Bahn im Breitnip geschlossen werden 
5 kann. Das Schliefien schafft eine glatte Oberflache der 
Bahn, ohne das Eindringen der Impragniermittel- 
Fliissigkeit zu verhindern. Das Impragniermittel kann 
aufgrund der Kapillarwirkung nach wie vor bis in das 
Innere der Bahn vordringen. Dies gilt vor allem dann, 
10 wenn der Impragniermittelauf trag durch eine Druckwir- 
kung von aufien, beispielsweise durch die Filmpresse 
oder eine Leimpresse, unterstutzt wird. 

Durch die hohere Temperatur im Breitnip, bei der die 
15 Fasern der Bahn zumindest an der Oberflache plastifi- 
ziert werden, wird erreicht, dafi die Fasern sich nach 
dem Verlassen des Breitnips nicht mehr aufstellen kon- 
nen. Es gibt also eine insgesamt glattere Oberflache, 
auf die das Impragniermittel dementsprechend auch 
20 gleichmafiiger aufgetragen werden kann. 

Bevorzugterweise ist zwischen der Auf tragseinrichtung 
und einer nachgeschalteten Aufwickeleinrichtung aus den 
genannten Grunden keine Glatteinrichtung angeordnet. 

25 Unter Glatteinrichtung soil hierbei sowohl ein Glatt- 
werk mit zwei harten Walzen als auch eine andere Zwei- 
oder Mehr-Walzenmaschine verstanden werden, bei der 
mindestens eine Walze eine elastische oder nachgiebige 
Oberflache aufweist. Durch die Verwendung des Breitnip- 

30 kalanders bekommt die Papier- oder Kartonbahn bereits 
eine so glatte Oberflache, daft ein nachf olgendes Glat- 
ten vielfach nicht mehr erforderlich ist. 
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Oberraschenderweise hat sich gezeigt, dafi Papiere und 
Kartons aus Holzschliff (stone groundwood) , Holzstoff 
(mechanical pulp) und TMP ( thermomechanical pulp) in 
der erf indungsgemaften Vorrichtung (Breitnipsatinage, 
Leimauftrag, Trocknen) beim Fertigtrocknen regelrecht 
"aufgehen". Mit anderen Worten, diese Papiere bzw. Kar- 
tons gewinnen, wahrend die einmal erzielte Oberflachen- 
glatte erhalten bleibt, hinter der Auf tragseinrichtung 
sogar noch an Dicke und Volumen. 


Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs ge- 
^ nannten Art dadurch gelost, daii die Bahn vor dem Auf- 

trag des Impragniermittels in einem Breitnip mit Druck 
beaufschlagt wird, der durch einen umlaufenden Mantel 
15 und ein damit zusammenwirkendes Gegendruckelement ge- 
bildet ist. 


Im Breitnip wird die Bahn etwas komprimiert, und zwar 
so verdichtet, daft sie beim Auftragen des Impragnier- 

20 mittels eine hervorragende Kapillarwirkung zeigt. Die 

Bahn saugt sich dann voll mit dem Impragniermittel , wo- 
bei der Auftrag und die Penetration von Impragniermit- 
tel natllrlich durch auiiere Drucke verstarkt werden 
kann, wie sie durch zusammenwirkende Walzen aufgebracht 

25 werden konnen. Allerdings konnen derartige Drucke weit- 
aus niedriger gehalten werden, so daii der Volumenver- 
lust der Bahn beim Auftrag des Impragniermittels klei- 
ner gehalten werden kann. Durch die Behandlung im 
Breitnip nimmt man zwar einen gewissen Volumenverlust 

30 in Kauf . Dieser Volumenverlust kann jedoch aufierordent- 
lich klein gehalten werden. Durch die grofte Beaufschla- 
gungsflache der Bahn im Breitnip ist es moglich, die 
Kompression der Bahn sehr genau einzustellen . Die 
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Druckspannungen, die im Breitnip auf die Bahn wirken, 
konnen relativ klein gehalten werden. 

Vorzugsweise wird die Bahn im Breitnip beheizt. Das Be- 
5 heizen hat, wie oben ausgefiihrt, zwei Vorteile. Eine 

warmere Bahn hat eine verbesserte Kapillarwirkung, d.h. 
das flussige Impragniermittel kann leichter aufgesaugt 
werden und damit in das Innere der Bahn vordringen. Zum 
anderen wird die Bahn im Breitnip in gewissem Umfang 
10 geglattet, so daii das Impragniermittel auf eine glatte- 
re Oberflache aufgetragen werden kann, was wiederum die 
Gleichmaftigkeit des Auftrags verbessert. 

Vorzugsweise wird das Impragniermittel im Konturauf trag 
15 aufgetragen. HierfUr lafit sich beispielsweise eine 

Filmpresse verwenden. Da im Breitnip eine Konturglat- 
tung erfolgt, pafit sich der Konturauf trag des Impra- 
gniermittels der vorangehenden Behandlung der Bahn in 
giinstiger Weise an. 

20 

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines bevorzug- 
. ten Ausflihrungsbeispiels in Verbindung mit der Zeich- 
nung naher beschrieben. Darin zeigen: 

2 5 Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Papierma- 
schine, 

Fig. 2 einen vergrofierten Ausschnitt mit einem Breit- 
nipkalander und einer Filmpresse und 


30 


Fig. 3 eine vergroiierte Darstellung eines Ausschnitts 
aus einer Kartonbahn. 


Fig. 1 zeigt schematisch eine Papiermaschine 100 mit 
einer Siebpartie 1, einer Pressenpartie 2, einer Trok- 
kenpartie 3, die in zwei Teile 3a, 3b aufgeteilt ist 
und zwischen den beiden Teilen 3a, 3b der Trockenpartie 
eine Auf tragseinrichtung 4 fur ein Impragniermittel , 
wie eine Starkelosung, ein sogenannter Starkeleim, oder 
sonstige in der Papierveredelung gebrauchlicher Auf- 
tragsmittel, z.B. eine wafirige Pigmentdispersion, mit 
einem vorgeschalteten Breitnipkalander 5, Hinter dem 
zweiten Teil der Trockenpartie 3b ist eine Wickelein- 
richtung 6 angeordnet, in der eine Papier- oder Karton- 
bahn 7 zu einer Wickelrolle 8 aufgewickelt wird. Es ist 
zu beachten, daii zwischen der Auf tragseinrichtung 4 und 
der Wickeleinrichtung 6 keine Glatteinrichtung mehr an- 
geordnet ist, d.h. die Bahn 7 wird bereits in dem 
Breitnipkalander 5 und der darauf folgenden Auftrags- 
einrichtung mit einer solchen Oberf lachenglatte verse- 
hen, daft eine weitere Glattung nicht erforderlich ist. 

Die Arbeitsweise der Papiermaschine ist an sich bekannt 
und soil deswegen nur kurz erlautert werden. In der 
Siebpartie 1 wird fltissige Pulpe mit einem Feststoffge- 
halt in der Groiienordnung von 1 % auf ein Sieb 9 aufge- 
tragen. Die Flussigkeit flieflt durch das Sieb 9 ab, so 
daB die Bahn mit einem Feststof f gehalt von etwa 20 % in 
die Pressenpartie 2 einlaufen kann. Dort sind verschie- 
dene Pressennips ausgebildet, die die Papier- oder Kar- 
tonbahn zusammen mit einer Filzbahn 11 durchlauft. In 
den Pressennips 10 wird weiteres Wasser aus der Bahn 7 
herausgedruckt und in die Filzbahnen 11 uberfuhrt. Nach 
dem Durchlaufen der Pressenpartie 2 kommt die Bahn 7 in 
die Trockenpartie 3a, wo sie liber eine Vielzahl von 
Trockenzylindern 12 gefuhrt wird. Die Trockenzylinder 
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12 sind beheizt, vorzugsweise mit Dampf . Damit wird 
weitere Feuchtigkeit aus der Bahn 7 verdampft. Nach dem 
ersten Teil 3a der Trockenpartie wird die Bahn 7 durch 
den Breitnipkalander 5 und danach durch die Auftrags- 
einrichtung 4 geleitet. Danach wird sie im zweiten Ab- 
schnitt 3b der Trockenpartie getrocknet, wo weitere 
Trockenzylinder 13 vorgesehen sind, die ebenfalls be- 
heizt sind, um Flussigkeit aus der Bahn 7 zu verdamp- 
fen. 

Fig. 2 zeigt nun einen vergroJlerten Ausschnitt der Pa- 
piermaschine mit der Auf tragseinrichtung 4 und dem 
Breitnipkalander 5 . 


15 Der Breitnipkalander 5 ist gebildet durch eine beheizte 
Gegenwalze 14, die mit Heizkanalen 15 versehen ist, 
durch die eine heifie Flussigkeit oder ein anderes Heiz- 
raedium geleitet werden kann, um die Gegenwalze 14 zu 
beheizen. Die Gegenwalze 14 wird so beheizt, dafi ihre 

20 Oberflache 16 eine Temperatur von mindestens 200°C an- 
nimmt. Die Temperatur der Oberflache 16 sollte so grofi 
sein, daii die Bahnfasern zumindest im Bereich ihrer 
Oberflache plastif iziert werden. 

25 Die Gegenwalze 14 bildet einen Breitnip 17 zusammen mit 
einem umlaufenden Mantel 18, der unter der Wirkung ei- 
nes AnpreJischuhs 19 an der Oberflache 16 der Gegenwalze 
14 anliegt und die Gegenwalze 14 liber einen Teil ihres 
Umfangs umschlingt. Der Mantel' 18 liegt nicht direkt an 

30 der Oberflache 16 der Gegenwalze 14 an, sondern unter 
Zwischenlage der Bahn 7. Der Anprefischuh 19 weist eine 
Anpreftf lache 20 auf, deren Krummung der Krummung der 
Oberflache 16 der Gegenwalze 14 angepafit ist. In nicht 
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naher dargestellter , aber an sich bekannter Weise ist 
die Anpreftf lache 20 geschmiert, beispielsweise hydro- 
statisch oder hydrodynamisch . Der Anpreflschuh 19 kann 
liber eine Kolben-Zylinder-Einfichtung 21 mit einer 
Kraft beaufschlagt werden, so dafl im Breitnip 17 eine 
gewisse Druckspannung erzeugt werden kann. Die Druck- 
spannung im Breitnip 17 ist allerdings relativ klein 
verglichen mit einer Druckspannung, die bei ansonsten 
unveranderten Kraf tverhaltnissen in einem Nip zwischen 
zwei Walzen herrschen wiirde. 

Der Mantel 18 kann, wie dargestellt, relativ steif sein 
und nach Art einer Walzenschale umlaufen. Hierbei wird 
er durch Rollen 22 gestiitzt. Der Mantel 18 kann aber 
auch relativ dunn ausgebildet sein, so dafi er nach Art 
eines Bandes umlauf t . In beiden Fallen sollte er den- 
noch etwas nachgiebig sein. 

Der Breitnip 17 weist in Lauf richtung der Bahn 7 eine 
relativ groJJe Lange auf . Diese betragt vorzugsweise 
zwischen 50 und 700 mm. Man ist daher in der Lage, die 
Druckspannungen im Breitnip 17 relativ feinfuhlig ein- 
zustellen . 

Die Bahn 7 wird uber Leitwalzen 23, 24 der Auftragsein- 
richtung 4 zugefuhrt, die im vorliegenden Fall als 
Filmpresse oder "Speed Sizer" ausgebildet ist. 

Die Auf tragseinrichtung 4 weist zwei Walzen 25, 26 auf, 
die in Richtung der Pfeile 27, 28 rotieren und in Rich- 
tung der Pfeile 29, 30 gegeneinandergedriickt werden und 
einen Nip 31 bilden. Durch den Nip ist die Bahn 7 ge- 
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flihrt. Sie wird dort mit einem gewissen Druck beauf- 
schlagt. 

Jede Walze 25, 26 ist mit einem Impragniermittelspender 
32, 33 versehen, der einen Impragniermittelf ilm 34, 35 
auf der Oberflache der Walzen 25, 2 6 auftragt. Der Im- 
pragniermittelf ilm 34, 35 ist so eingestellt, dafi das 
Impragniermittel praktisch vollstandig von der Bahn 7 
aufgenommen werden kann . 


> y X Im Breitnip 17 wird die Bahn 7 etwas verdichtet. Diese 

I™ Verdichtung erfolgt allerdings nicht mit dem Ziel, tiber 

die Breite der Bahn 7 eine gleichmafiige Dicke zu erzeu- 

gen. Vielmehr ist die Druckbeauf schlagung der Bahn 7 im 
15 Breitnip 17 so, dafi man eine gleichmafiige Dichte er- 

zeugt. Die Druckbeauf schlagung wird dabei so weit be- 

grenzt, daft Flockenbereiche nicht zerquetscht werden. 

Lokale Verdickungen der Bahn 7 bleiben also erhalten. 

Dies geht aus Fig. 3 hervor, wo die Bahn 7 ausschnitts- 
20 weise im Querschnitt dargestellt ist. Es sind Erhebun- 

gen 3 6 erkennbar, die sich mit Talern 37 abwechseln. 

Die Glattung im Breitnip 17 ist also eine Konturglat- 

tung . 

25 Die Verdichtung im Breitnip 17 wird so eingestellt, dafi 
die Bahn 7 im Nip 31 der Auf tragseinrichtung 4 eine 
verstarkte Kapillarwirkung entfaltet. Das Impragnier- 
mittel aus den Impragniermittelf ilmen 34, 35 wird also 
nicht nur durch den Druck 29, 30 in die Bahn 7 einge- 

30 tragen. Der Impragniermitteleintrag wird vielmehr da- 
durch unterstutzt, dafi das Impragniermittel durch die 
Kapillarwirkung der Bahn 7 aufgesaugt wird. Dadurch 
kann es wesentlich schneller und tiefer in die Bahn 7 


-14- 


eindringen Oder penetrieren, als es lediglich mit Hilfe 
der Druckbeauf schlagung moglich ware. Durch die verbes- 
serte Durchdringung der Bahn 7 mit Impragniermittel 
kann man dickere Bahnen 7, also Bahnen mit groJieren 
5 Flachengewichten, von beispielsweise 90 g/m 2 oder mehr 
vollstandig mit Impragniermittel durchtranken, ohne daB 
man einen grofieren Volumenverlust in Kauf nehmen miiflte. 
Ein gewisser Volumenverlust im Breitnip 17 ist zwar un- 
vermeidbar. Dieser Volumenverlust ist aber aufgrund der 
10 relativ geringen Druckspannungen im Breitnip 17 relativ 
gering. 

Zusatzlich kann die Kapillarwirkung noch durch die Be- 
heizung der Bahn 7 mit Hilfe der Gegenwalze 14 unter- 

15 stiitzt werden. In gewissen Grenzen verbessert. sich die 
Kapillarwirkung mit der Erhohung der Temperatur. Aller- 
dings wird man daftlr sorgen, daii die Temperatur der 
Bahn 7 im Nip 31 der Auf tragseinrichtung 4 unter 100°C 
bleibt, um ein Sieden des flussigen Impragniermittels 

2 0 zu verhindern. 


Die Temperatur der Gegenwalze 14 wird vorzugsweise so 
eingestellt, daft die Fasern der Bahn 7 im Breitnip 17 
plastif iziert werden. Die Fasern werden also so umge- 
25 formt, dafi sie sich gar nicht mehr aufstellen konnen. 

Dies verbessert die Fahigkeit der Bahn 7 , im Nip 31 Im- 
pragniermittel aufzunehmen, weil die Bahn dann "voll- 
flachiger" an den Walzen 25, 26 anliegen kann. 

30 Die als Filmpresse ausgebildete Auf tragseinrichtung 4 
bewirkt einen Konturauf trag des Impragniermittels auf 
der Oberflache der Bahn 7, was ebenfalls aus Fig. 3 zu 
erkennen ist. Dort ist schematisch eine Schicht 38 dar- 


gestellt, die das aufgetragene Iirtpragniermittel symbo- 
lisieren soil. Es ist erkennbar, dali diese Schicht 38 
uberall im wesentlichen die gleiche Dicke aufweist. 


Patentanspruche 


Vorrichtung . zum Impragnieren einer Papier- oder 
Kartonbahn mit einem Flachengewicht tiber 40 g/m 2 , 
mit einem Bahnlaufpf ad, in dem eine Einrichtung zum 
Auftragen eines Impragniermittels , wie einer Star- 
kelosung, sogenanntem Starkeleim, oder sonstiger in 
der Papierveredelung gebrauchlicher Auf tragsmittel 
angeordnet 1st, dadurch gekennzeichnet, dalJ im 
Bahnlaufpf ad vor der Auf tragseinrichtung (4) ein 
Breitnipkalander (5) angeordnet ist , der einen 
durch einen umlaufenden Mantel (18) und ein damit 
zusamiuenwirkendes Gegendruckelement (14) gebildeten 
Breitnip (17) aufweist, durch den der Bahnlaufpf ad 
gefuhrt ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dafi zwischen dem Breitnip (17) und der Auf- 
tragseinrichtung (4),. abgesehen von moglicherweise 


vorhandenen Leiteinrichtungen (23, 24), keine wei- 
tere Bearbeitungseinrichtung angeordnet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Breitnip (17) eine Heizeinrich- 
tung (14) aufweist. 

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daii die Heizeinrichtung durch das Gegendruck- 
element (14) gebildet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Heizeinrichtung (14) eine den 
Bahnlaufpfad ira Breitnip (17) begrenzende Oberfla- 
che aufweist, deren Temperatur auf 2 00°C oder mehr 
einstellbar ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dafi> die Auf tragseinrichtung 
(4) als Filmpresse ausgebildet ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dafi der Auf tragseinrichtung 
(4) ein Trocknungsbereich (36) nachgeschaltet ist, 
wobei die Temperatur im Breitnip (17) hoher als die 
Temperatur im Trocknungsbereich ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Temperatur im Breit- 
nip (17) zumindest auf die Plastif izierungstempera- 
tur der Fasern der Papier- oder Kartonbahn (7) ein- 
stellbar ist. 


Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dafi zwischen der Auftragsein- 
richtung (4) und einer nachgeschalteten Aufwickel- 
einrichtung (6) keine Glatteinrichtung angeordnet 
ist . 

Verfahren zum Impragnieren einer Papier- oder Kar- 
tonbahn mit einem Impragniermittel, wie einer Star- 
kelosung, sogenanntem Starkeleim, oder sonstiger in 
der Papierveredelung gebrauchlicher Auf tragsmittel, 
wobei das Impragniermittel ganz oder teilweise in 
die Bahn hineingedrlickt wird, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Bahn vor dem Auftrag des Impragnier- 
mittels in einem Breitnip mit Druck beaufschlagt 
wird, der durch einen umlauf enden Mantel und ein 
damit zusaitunenwirkendes Gegendruckelement gebildet 
ist . 

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Bahn im Breitnip beheizt wird. 

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Impragniermittel im Konturauf trag 
aufgetragen wird. 
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